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La presente invention concerne une machine pour fabriquer 
des boites en carton, ces boites etant faites a partir de flans 
plats prececoupes qui sont stockes cans un magasin, a 1' entree de 
la machine. 

5 L' invention vise egalement les machines de conditionnement 

ou non seulement les boites sont fabriquees, c f est-a-dire formees 
a partir d'un flan plat puis assercblees , par e:cen:ple, pax colla- 
ge, mais ou, de plus, les boites une fois fabriquees sont rempliss 
des objets qu'elles doivent contenir, puis feriaees. 

10 L 1 invention vise en particulier une machine destinee a la 

fabrication des bcites parallelepipediques dites "barquettes" , 
c'est-a-dire comportant au moins un fond et 4- cotes, dont chacun 

est articule sur un c5te du fond, et comportant generalement un 

couvercle rabattable articure^sur^l-e—bord-superieur de l r un des 

15 cStes. 

On connalt deja des machines de ce genre dans lesquelles 

les-div-erse_s__operations sont faites a des postes de travail sue- 

cessifs, dont l^s^rJ^ncl]^ 

fert des flans du magasin a flan jusqu'au poste de formage ; pos- 

20 te de formage, ou les 4- cdtes de la boite sont replies perpendi- 
culairement au fond et ou des languettes d 1 assemblage des c6tes 
sont repliees contre le cdte adjacent en vue de l 1 assemblage, par 
exemple par collage, de ces languettes ; poste d 1 evacuation des 
boites formees. Dans les machines les plus couramcent utilisees, 

25 les boites formees sont directement transferees a un poste de 
remplissage ou les objets sont deposes dans les boites, puis el- 
les passent a un poste de fermeture du couvercle pour arriver en- 
fin a un poste d'evacuation des boites remplies. En general, les 
machines comprennent egalement un poste de stoclcage ou de transit 

30 des objets destines a £tre loges dans les boites. 

Les machines de ce genre donnaient satisfaction jusqu'a pre- 
sent, mais on est limite dans les cadences de production, par 
exemple a environ 20 boites a la minute, principal ei-ent a cause 
de I'inertie des pieces en mouvement , a cause de nombreux organes 

35 qui sont aninia d'un mouvement £.ltematif rectiligne, et aussi par 
la necessite d'attendre qu f une operation soit terminee avant d'en- 
taner la suivante. 
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C'est ainsi que sur des machines connues, la simple phase 
de transfert du flan depuis un magasin, ou les flans sont stockes 
horizontalement en une pile, jusqu'a un poste de formage, sur le- 
quei les flans doivent etre deposes tour a tour avec precision, 
5 egalement en position horizontale, par le mecanisme de transfert, 
peut necessiter 5 ou 6 operations elementaires successives* Les 
principales de ces operations peuvent etre par exemple : amenee 
d'un dispositif aspirant sous le dernier flan de la pile ; re- 
trait des supports de la pile ; recul du dispositif aspirant; in- 
10 troduction d'un separateur entre le dernier et 1' avant dernier 
flan ; prise du dernier flan par une pince, transfert de la pince 
et du flan au poste de formage ; remise en place des supports de 
la pile ; liberation et retour de la pincejetc* . . 

On voit ainsi que cette simple operation met en jeu de 
15 tres nombreux organes mobiles, dont la ma;jorite sont animes de 
mouvements alternatifs rectiiignes. Four cette raison, ainsi qu'a 
cause de l'enchainement des operations elementaires successives, 
il est tres difficile d'augmenter de fa$on appreciable la cadence 
de marche de telles machines. 
20 On peut citer egalement qu'au poste de formage, les machi- 

nes connues utilisent frequerament un gabarit de formage dit ,r boi- 
te de pliage" constitue d 1 elements mobiles articules qui se de- 
plaoent pour replier les c&tes de la bolte par rapport au fond et 
dont les mouvements ne peuvent pas etre tres rapides. 
25 La presente invention a pour but de remedier a ces incon- 

venients et elle permet de realiser en particulier, dans une ma- 
chine de fabrication de boites en carton, un dispositif de trans- 
fert des flans du magasin au poste de formage et un poste de for- 
mage capable de fonctionner a des cadences environ doubles de cel- 
30 les atteintes jusqu'a present avec les machines connues* 

Ce probleme a ete resolu grace a la reduction du nombre des 
organes en mouveinent, grace au renplacement , pour certains organes, 
des deplaceiuents alternatifs rectilignes par des deplacements al- 
ternatifs circulaires ou courbes ainsi que par un enchainement par 
35 ticulier des operations elementaires permettant d'entamer une ope- 
ration avant que la precedence soit terminee, de fagon par exemple 
qu ? un or^ane soit deja en mouvement avant d^ntamer sa phase ac- 
tive* 
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L 1 invention a pour objet une machine, pour la fabrication 
de boltes en carton a partir de flans plats predecoupes, qui com- 
prend au moins un magasin de stockage de flans de carton, un pos- 
te de formage de boltes^ un dispositif de transf ert des flans du 
5 magasin au poste de formage et un dispositif d 1 evacuation des 
boites assemblies et formees hors du poste de formage, la dite 
machine etant caracterisee en ce que le dispositif de transfert 
transferant les flans du dit magasin au dit poste de formage com- 
prend une palette de prehension et de transfert, pourvue de mo- 
10 yens d f aspiration relachables, qui est solidaire d'un 1er bras 
commande monte pivotant autour d'un axe mobile suivant un arc de 
cercle, porte par l'extremite d'un 2eme bras commande monte oscil- 

— lant_autour d'un axe fixe, le dit dispositif comprenant egalement 

une 1ere came qui coopere, par r'xntermedi-aire-dlun^systeme a pa- 
15 rallelogramme deformable, avec le 1er bras, et une 2eme came qui 

coopere avec le 2eme bras, les dites 1ere et 2eme cames etant en- 
— — trainee s~en__synchronisme par le moteur de la machine. 

Suivant une forme pref eree de real~isa1;ion--de~ l^inventio^j^le^ 
magasin a flan est un ratelier tubulaire maintenant l'axe longi- 
20 tudinal de la pile de flan incline par rapport a la verticale 
d'un angle d 1 environ 40 a 60° et les flans sont deposes, par la 
palette, en position sensiblement horizontale au poste de forma- 
ge. II en resulte que le seul organe actif de transfert des flans, 
c'est-a-dire la palette, decrit un mouvement alternatif courbe. 
25 Suivant encore une forme de realisation de I 1 invention, le 

poste de formage comprend une matrice fixe, ou boite de pliage, 
constitute par un gabarit a parois laterales fixes et a fond mo- 
bile commande, le dit poste de formage comprenant egalement un 
organe mobile commande d' introduction et de pliage du flan a l'in— 
JO terieur de la boite de pliage, ainsi que des moyens de collage 
entre eux des cStes de la boite en carton. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la descrip- 
tion detaillee qui suit et a l'examen des dessins annexes qui 
representent, a titre d'execiple non limitatif , un mode de reali- 
35 sation de I 1 invention. 

La Fig. 1 est une vue schenatique en perspective d'une ma- 


72 00419 4 

2166749 

* 1 'invention. 

illitrfnt^eT^^ 6 SCh * mati ^ en plan de , , 

xes differents nost** * la a§21e machi- 
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^ de s flans depuis - ne Vue *e c3te du di SBOsitiJ> , P 

epuis i e magasin ;jusq». au „ ^ -^° slt ^ ae transfert 
- a J*. 4 est u„e vue en pL du " 
La Fxg. 5 montre du Poste de forage. 

. la 6 est une vue 1 ^ de for ^e. 

La Pig. 7 est une vue ™ d e I'invention. 

La machine 1 - en ~ 

* fabri quer des * represe °tee sur leg p 

-present, .« iT^ * °«*». »<*-J d I ,?f deStin ~ 

20 tel que celui repJsL fla * ^co^n ~ 6 ' 

ti e n* m r ^ re seate sur la Pi e o T pe en carton 3, 

depui s le systene de transfer J^uence elle peut 

J-e systeiae d'extiv*^ . ■ J - clIlsI ert des boites fw,- 

°* ob D -ets 1=5 extra ctxon frsqu'k ^ poste ltes for »ees 
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„ «P"a S e de s rabata de 7a ZtT d '°^ - P« l' 5 T 
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On va decrire saint enant en detail le magasin a flans, le 
poste de fonaage ainsi que le dispositif de transfert des flans. 

Le magasin a flans est constitue par un ratelier en forme 
de gouttiere 21 (Pig. 2 et 5) qui contient une pile 23 de flans 
5 predecoupes et ayar.t deja re$u des lignes de prepliage telles 
que 25 (Pig. 7). . 

La gouttiere 21 est fixee a une partie 25 du b&ti de la ma- 
chine par un support 25 5 de fagon que l'axe de la pile de flans 
soit incline d'un angle compris entre 50° et 60° par rapport 
10 a la verticale, et de preference d* environ 45 a 50° (Pig. 3)- La 

partie superieure dujratelier est completemenfr ouverte et permet 
sans arret er * 

l'introduction/de paquets de flans pour recharger le magasin. 

" £e~s~f i-ans-aesGenden.fr— dan s le mag asin par gravite, l'extremite in- 
f erieure du nagasin etant egalement ouverte. A cette extremite~la — 
15 gouttiere 21 est prolongee par un cadre 27 qui positionne les 
flans avec precision et qui porte un ou plusieurs taquets 29-31 
"^d^T^tenue^des^fians-.— Gas— taq.uet.s_29_r_31 ont ete representes en 
hachures sur la Pig. 7 ou l'on a fait figurer en traits interrom- 
pus le contour de la gouttiere 21 et du cadre 27* 

20 Les taquets 29-51 retiennent la pile de flans mais permettent 

le retrait (par les moyens de transfert qui seront decrits plus 
loin) du flan qui est en bas de la pile. L'inclinaison % de l'axe 
du magasin a ete cboisie pour que la pile descende par gravite, 
mais soit egalement retenue par friction dans le magasin pour 

25 n'exercer qu'une force limitee sur les taquets de retenue. Ceux- 
ci peuvent avoir ainsi un developpement limite vers l'interieur 
et liferent facilement les flans un par un. 

Le dispositif de transfert 9 a pour fonction de prelever un 
par un les flans a la partie inf erieure du magasin et de les depo- 

30 ser au poste de formage. 

Suivant 1' invention, le dispositif de transfert comprend une 
palette de prehension et de transfert 33 qui, vue en plan, a la 
forme d'une fourche (voir Pig. 4) et qui est pourvue d'une plura- 
lity de ventouses 35 reliees selectivement , par des conduits et 

35 des vannes non representes, a une source de vide. La palette 35 
est solidaire d'un bras commande 37 qui pivote autour d'un axe 
mobile 59 porte a l'extremite d'un bras oscillant conusance qui, a 
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son tour, p i vo t e autour d'un ax e « , 

-PPortes par le bati de la aac \^ e ^ aonte dan s des paliers 
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^ mouvement d'oscin S ° llQaire ^ b ras 41 . 
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^e du bras 37, un levier ^ ^ITT " ^ 51 SOli " 
10 1 8X6 «« «, une Mellette 5S o llDre ^nt autour de 

- 1-ier 53- solidaire TlV^ a^ 1 '' ^ 31 et 33, 
~t e un 6a iet 57 ,ui eoqp £ ^ 33' porta a son 

^ur la clarte du dessin 1 ^ Caffle 59- 

39 co mme etant aontees sur 2 a, el les 2 — 45 et 

1 3 que xi est plug avant brents, fflais dans 

oui f alt un tour par cycle ^ 16 «• L 

ca 9ui suit et J ««. pins en Mtail 

won initial., 1, bras 41 _ . . ici 

que, en bosU 

«spective M nt dans Xee poeiti^" v' 35 '" "°-ent 

en treats intemompus. Pens cette nosi* ' ">*»«««« 
is pelette sent en content even le «" ^ ' Mt ° Mes » de 
_ 1'sspination sun iee vsntonsle. L an b " » 

25 tournant, entr,i„ e tont f 61 de la °«ohine, en 
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!f ** «. «*— Pen la p ielte 33' ' *» * flan 
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» * Pi age" 63 9ui mt ~ *J»«t de fcr„a e e ou ^ 

1 oe monent, l'espiration , raaSe 7 - 

« I- ^an 3 est sins A" , "* 

■onvenent de retoux a vide penr all * 53 5Ui e "»«»e son 

_ sans le magasin. P 8lUr "cnercnen le flan auivant 

'5 II ressort de ce oni ^4-^, 

1'invention, „n seal ^ U ">"V «^ le diepositif suivant 

*> ««. son tnansrent et son de ot a aSS " re 1 '««~>tl« 

»e,at au poste suivant, se oul Der . 
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met des cadences plus elevees que par le passe* 

D f autre part on a decrit de preference l f alimentation a par- 
tir d'un magasin incline, mais il est bien evident qu'un disposi- 
tif analogue pourrait Stre utilise a partir d'un magasin ou la 
5 pile de flans est verticale ou bien horizontale. 

Le poste de formage comprend : la "boite de pliage 63", qui 
est fixee, par un support 65 a une partie 23 1 du b§ti de la machi- 
ne ; un piston ou noyau 67 d 1 introduction et de repliement du 
flan dans la boite de pliage ; et un fond mobile ou extracteur 
10 69 (Fig. 3)* Au poste de formage sont egalement prevus des moyens 
de collage et/ou de thermo-sondage sous pression des c&tes de la 
boite entre eux, ainsi que des moyens de positionnement precis 
71-73 (?ig«4 et 5) Qui seront decrits plus en details dans ce qui 

suit* 

15 La boite de pliage 63 comporte simplement 4 parois fixes 75- 

75 1 - 77-77 1 dont les bords superieurs sont profiles en forme 
d'entonnoir^pour guider le repliement correct des c&tes 79-79 1 - 
81-81 1 du flan (Fig. 7) P&r rapport ""au-f ondr-82--aiBS~i--que-des_lan^_ 
guettes d 1 assemblage 83, ce repliement correct etant cause par la 
20 cooperation du piston 6? avec les surfaces internes profilees de 
la boite de pliage 63 • 

Le piston 6? est porte par une tige 85 qui coulisse dans des 
paliers 88 montes sur une partie 23" du bati de la machine. Les 
mouvements de descente et de montee du piston 67 dans et hors de 
25 la boite de pliage, sont commandes par une came 87 5 (Fig. 3) egal - 
ment montee sur l'arbre principal 61 . Une liaison cinematique ap- 
propriee est interposee entre le galet de came 89 et la tige de 
piston 85, la liaison representee sur la Fig. 3 etant seulement 
schematique. 

3D L* extracteur 69 est une plaque qui est mobile suivant le mS- 

me axe que le piston 67 et qui porte une pluralite de ventouses 
91, reliees selectivement a une source de depression ainsi qu'il 
est classique. L* extracteur 69 est porte par une tige 93 guidee 
au coulissement dans un manchon 95 solidaire du bati. Les mouve- 

35 ments de montee et de descente de 1 1 extracteur sont commandes par 
une came 97, elle aussi montee de preference sur l'arbre princi- 
pal 61 de la machine. Lorsqu'une boite a ete formee dans le gaba- 
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rit 65, les ventouses de 1' extract eur s'appliquent sur le fond 
de la boite et, par son recul, l'extracteur 69 entraine la boite 
formee hors du gabarit jusqu'a ce que la boite repose (dans la 
position 96 representee en traits interrompus sur la fig. 3) sur 

5 des rails 99- Oes rails 99 font parti e d'un systeme de transfert 
qui peut evacuer directement les boites, si la meme machine n'as- 
sure pas la fonction de remplissage et de fermeture, mais qui, 
plus couramment, transfere les boites vers les postes suivants 
de la machine qui sont indiques sur les figs 1 et 2. 

10 Dans le cas ou les boites fabriquees ont un couvercle articule, 
comme represents sur la fig* 6, on peut prevoir dans les parois 
du gabarit de pliage 63 deux fentes permettant le glissement 
lateral de la boite, avec son couvercle en position verticale, ce 
qui evite de dormer a l'extracteur une course correspondant a la 

15 hauteur de la boite plus la hauteur complete du couvercle (et 
eventuellement de son rabat 101, fig. 6 et 7). 

Le poste de formage comprend egalement des moyens d 1 assemblage, 
generalement par collage, des languettes 83 du flan (fig. 6 et 7) 
sur la face interne des cStes de la boite. Ces moyens peuvent 

20 etre des moyens connus distributeurs de colle et presseurs. 

Cependant, dans une machine conforme a I 1 invention, on utilise de 
preference une liaison par thermo-soudage. 

Dans ce but, les flans sont decoupes dans du carton recouvert, 
sur au moins l'une de ses faces, d f une pellicule de matiere plas- 

25 tique thermo-soudable . En variante, on peut prevoir sur le flan 
seulement des zones recouvert es d'une telle pellicule. 

Pour realiser le thermo-soudage des languettes 83, on prevoit 
des moyens de chauffage 103 aux emplacements appropries, dans 
les angles du piston (fig. 5)* preference, on utilise un dispo- 

30 sitif chauffant par ondes haute-frequence auquel I 1 impulsion pro- 
duite est amenee au bon moment du cycle par une came agissant 
sur un contacteur a partir d'un generateur HP 105, par un conduc- 
teur 107 dont l'ame est montee sur le piston 67 et la masse fixee 
a un support 104 relie au piston par l'isolant 109. Lorsque, le 

35 piston 67 est en position enfoncee dans la boite de pliage, des 

lames 110 viennent etablir le circuit en s'appliquant contre un 

contact fixe 111. Grace a cette disposition, l'effet de chauffa- 
ge est intermittent et strict ement limite aux parties a coller. 

Pour assurer la pression de thermo-soudage , on prevoit, en 
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regard des emplacements des languettes de collage 8$, des pres- 
seurs mobiles 113 reunis 2 a 2 par un palonnier d' equilibrage 
115 sur lequel agit un verin pneumatique 117 (Fig. 4 et 5) qui. 
est alimente par une vanne pendant la phase de thermo- 

5 soudage, cette -vanne etant actionnee cycliquenent par 

une came portee par 1 ! arbre principal de la machine. 

Enfin, le poste de formage comporte un dispositif de recti- 
fication de la position du flan* En effet, il est important que 
le flan soit dispose avec precision par rapport au gabarit de 
10 formage avant que le piston ne descende dans le gabarit. Aux 

cadences elevees de fonctionnement de la machine, il pourrait ar- 
river que la palette 33 ae depose pas le flan 3 exactement au 

-mS-me— endr-oi.t_a_chac me f ois . 

Le dispositif de rectification comprend une ou plusieurs ti- 
15 ges fixes 71 (Pig. 5 et 4) contre lesquelles viennent buter et se 
centrer une ou plusieurs encoches de forme triangulaire 119 (voir 

figa-1-ement--?d-^6-et-7-^— prevAies^a c et effet sur le flan. Le disposi- 

tif de rectification comprend encore 2 doigts 73-75 1 (Fig.4 et 5) 
qui, en position de repos, encadrent, sans les toucher, les bords 
20 de la partie du flan formant le couvercle de la boite. Les doigts 
75-73' sont montes pivotants sur un arbre horizontal 121 et sont 
solidaires de leviers 123 Qui sont actionnes par une came 125 mon- 
tee sur 1' arbre principal 61. 

Au moment du depot du flan par la palette sur la boite de 
25 pliage, la came 61 fait pivoter les 2 doigts 73 dans le sens inver- 
se des aiguilles d'une montre (Fig. 5). les doigts, prenant appui 
sur les bords des languettes 85 du flan, repoussent celui-ci con- 
tre les butees de centrage 71 pour le centrage longitudinal. En 
m&ne temps que les doigts 73 pivotent, ils sont animes d f un mou- 
30 vement de rapprochement I'un de l 1 autre le long de l'axe 121, par 
un systeme de rampes inclinees ou analogues non represents. Le 
flan se trouve ainsi serre entre les 2 doigts et positionne trans- 
versalement avec precision. On peut noter a ce sujet cue la forme 
en fourche de la palette 33 * indiquee en traits interrompus sur 
35 la Fig. 4, permet a la palette d f encadrer non seulement la boite 
de pliage mais egalement le dispositif de rectification de la po- 
sition du flan, sans entraver le fonctionnement de ce dispositif. 


72 00419 10 

2166749 

11 apparait bi en at. * 
de * ^lans du * a ' Particuli ^ Pour l^iJ!- qU ' Une 
nations, en se ref§ran , J™ 1 e ^hai„ enent de J* la F ^re 8. 

10 levees ^1^°^ ^ - * est 

S ^ ce tableau o C ° nDUes 1 CadeDCeS 

»achi ne est effect "* Sntendu W'ua cyclf ^ P ° rte 

bl> a S 41 autour '° est -a-dire aouvements a^m • 

2 5 = ■ .events du . 

2 1 actuation a.s ™ 5u P««sur 67 50us a , 

d '^e vanne 1*1 r d air c °*Priae par °? lr C01n P ri - 

*. la c M e 97. ^acteu, 6 9 sous 

II feat bien noter m,. 1 t 

Xc rayon n& i~ 4«e, dans c p h q 

que ae la came eq+ „ certe por- 

« - * « poiar:;: ^ ;: est - a - ai " 

m ln 1 axe GG- 


72 00419 11 2166749 


a 1'abcisse de 70°, correspond au p^nt du cycle ou le flan est 
depose sur la bo£te de pliage. De meme^'iH, a I'abcisse 250° en- 
viron, correspond sensiblement an milieu de 1 'operation de prise 
et d' extraction du flan du magasin. 
5 Les fleches verticales indiquent la montee ou la descente 

de l'organe commande, tandis que les fleches horizontales indi- 
quent si l'organe commande se deplace vers la gauche ou vers la 
droit e (vu sur les figures 3, 4 et 5). 

On va simplement decrire le mouvement de la palette 33 
10 (graphique A sur la figure 9), les autres mouvements se lisant 
ensuite aisement sur le tableau : le flan ayant ete depose sur 
la boite de pliage (axe GG a 70°), la palette descend, par pivo- 
Jt^ment__d^q^ae^^es degres autour de l'axe 39 (rotation de la came 
59, de ?0° a envi^on^100^~pour_^ flan. C'est la po- 

15 sition de la palette representee sur la fig j 3T~"Puxs—l-a-^>alette_ 
remonte a vide, par pivotement autour de l f axe 39 (pour les po- 
3itions de la came 59 comprises entre 100° et 240° environ), 
tandis que le bras 4~1^(iLiisne-B^r^^ Le dega- 

gement de la palette du poste de formage est possible-car— on^ 
20 voit sur la ligne D que le piston 67 commence a enfoncer le flan 
dans la boite de pliage a partir de la position angulaire 75° des 
cames. Entre 240 et 260° environ (zone H) la palette reste appli- 
quee immobile contre le dernier flan du magasin et Inspiration 
est appliquee sur les ventouses 35- Enfin, dans la partie du 
25 cycle de 270° jusqu'a 10° environ, la palette redescend par pi- 
votement pour venir deposer le nouveau flan au poste de formage. 

On not era sur le tableau les points suivants : combinaison 
des mouvements A et B qui donne a la palette le mouvement courbe 
represents sur la fig. 8 ; la palette se remet en route a vide 
30 (70°) sans attendre que le formage de la boite soit termine ; 
la rectification de la position du flan (ligne C) est entamee 
avant que le flan ne soit completement depose sur la boite de 
pliage ; le piston 67 effectue sa course d|^escente en deux 
temps, le premier temps se produisant avant/le flan ne soit 
35 definitivement positionne au poste de formage 5 l'extracteur 
(ligne F) amorce son mouvement de descente (a 100°) avant que 
le piston 67 n'ait atteint sa position basse. On voit bien ainsi 
l'une des caracteristiques de I 1 invention qui consiste a mettre 
un organe en route avant qu'il ne commence la partie active de 
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sa course ce qui permet de siu-oprimer ou tout au moins de dimi- 
nuer l'effet nuisible de retardement provoque par 1' arret et 
la remise en route d'un organe. Un tel chevauchement des opera- 
tions permet de gagner un temps appreciable sur chaque cycle et 
5 d'atteindre des cadences de production elevees. 

Bien entendu, la machine peut etre adaptee pour fabriquer des 
boites differente de celles qui ont ete decrites a titre d'exem- 
pie et le cycle de fabrication peut etre different de celui 
illustre par la fig. 9 ; enfin les profils de came peuvent etre 
10 perfectionnes pour obtenir dans ce cadre general, des accelera- 
tions minimales, condition de la longevite des organes en mou- 
vement . 
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- REVSKDI CAglQrTS - 
1 - Machine pour former des boites en carton a partir de 
flans plats predecoupes, qui comprend au coins un magasin de 
stockade des flans de carton, un poste de formage des boites, un 
5 poste d r evacuation des boites ainsi que des dispositif s de trans- 
fert d'un poste au poste suivant, la dite machine etant caracte- 
risee en ce que le dispositif de transf ert transferant les flans 
du dit magasin au dit poste de formage comprend une palette de 
prehension et de transf ert, pourvue de moyens d 1 aspiration rel§- 

10 chables qui est solidaire d f un 1er bras commande pivotant autour 
d'un axe mobile suivant un arc de cercle porte par l'extremite 
d'un 2eme bras commande monte oscillant autour d'un axe fixe,le 

_____d±t_d±spos±tlf comprenant egalement une 1ere came qui coopere, 
par 1 'intermediaire d'un sysife^e~a-paral-l-el-Gg^^ 

15 avec le 1er bras, et une 2eme came qui coopere avec le 2eme bras, 
les dites 1ere et 2eme cames etant entrainees en synchronisme par 

le_mofceiu?_d^^ : ^machine . 

2 - Machine suivant la revend"ic^tion~1x" ea3?ac ^^ r i s ® e -- en_ce__ 
qu'un 1er plan, contenant le flan accessible a la palette dans le 

20 magasin, et un 2eme plan, dans lequel le flan est depose au poste 
de formage, fprment un angle diedre et en ce que I'axe fixe et 
1' axe mobile precites sont paralleles a la droite coxomune a ces 
2 plans. 

3 - Kachine suivant la revendication 2, caracterisee en ce 
25 que le 1er plan precite est un plan oblique incline d'un angle 

compris entre 50 et 60° par rapport a 1 'horizontale et en ce que 
le 2eme plan precite est un plan horizontal ou sensiblement hori- 
zontal. 

4 - Machine suivant la revendication 3, caracterisee en ce 
30 que le magasin de stockage des flans est constitue par un rate- 
lier de forme tubulaire dans lequel sont empiles les flans, le 
dit ratelier comportant une extreinite superieure completement ou- 
verte de chargement des flans et une extremite inferieure egale- 
ment ouverte de retrait des flans un par un, la dite extremite 
35 inferieure comportant, sur chacun de deux c&tes opposes au moins 
un organe de retenue fixe faisant saillie vers 1'interieur, I'axe 
longitudinal du dit ratelier etant incline d'un angle compris en- 
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tre 40 et 60° par rapport a la verticale et de preference envi- 
ron 50°. 

5 - Machine suivant l'une quelconque des revendications 2 
a 4, caracterisee en ce que la palette precitee decrit un. tra^jet 

5 courbe au cours de son mouveaent de transfert depuis le magasin 
a flans jusqu'au poste de formage, et retour. 

6 - Machine suivant l'une quelconque des revendications pre- 
cedentes, caracterisee en ce que la palette precitee est en for- 
me de fourche, la partie evidee de la dite fourche embrassant le 

10 poste de formate quand la palette est dans la position de depSt 
du flan au poste de f ormage. 

7 - Machine suivant l'une quelconque des revendications pre- 
cedent es, caracterisee en ce qu'il est prevu, au poste de forma- 
ge, au moins 2 doigts mobiles commahdes de rectification de la 

15 position du flan depose par la palette au dit poste de formage. 

8 - Machine suivant l'une quelconque des revendications pre- 
cedentes, caracterisee en ce que le poste de formage comprend 

une mat^ice fixe, ou bolte de pliage, constitute par un gabarit 
a parois laterales fixes et a fond mobile commande, le dit poste 
20 de formage comprenant egalement un. noyau mobile commande d f intro- 
duction et de pliage du flan a I'interieur de la boite de pliage, 
ainsi que des moyens de collage entre eux des c3tes de la -boite 
en carton. 

9 - Machine suivant la revendication 8, caracterisee en ce 
25 que le noyau et/ou la boite de pliage sont pourvus de moyens de 

pression et de chauffage. 

10 - Machine suivant la revendication 9, caracterisee en ce 
que les moyens de chauffage precites agissent par ondes haute- 
frequence, les flans etant reconverts au moins partiellement 

50 d'une pellicule thermo-soudable . 

11 - Machine suivant la revendication 10, caracterisee en 
ce que les moyens de chauffage precites comprennent un genera- 
teur H.F. electriquement raccorde d'une part au noyau mobile du 
poste de formage et, d l autre part, par l 1 intermediaire d'un inter 

35 rupteur, a la masse metallique de la boite de pliage, ledit inter 

rupteur etablissant automat iquement le circuit seulement lorsque 
le noyau est enf once dans la boite de pliage. 

12 - Boite en carton caracterisee en ce qu'elle est fabri- 
quee au moyen d'une machine suivant l'une quelconque des reven- 
dications 1 a 11. 







